This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



® BUNDESREPUBLIK © Off nlegungsschrift 

© DE 3206468 A1 



D E UTS CH LAND 




DEUTSCHES 
PATE AIT AMT 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P 32 06 468.3 
23. 2.82 
1. 9.83 



(§j) Int CI. 3: 

B 60 R 9/02 

B 29 D 27/00 
B 29 D 3/02 



(3) Anmelder: 

Schaeffler Teppichboden GmbH, 8600 Bamberg, DE 



(§) Erfinder: 

Exner-Ewarten.. ^ w 



B6Q2 ? Sambach, DE 



Geformte Kraftfahrzeug-lnnenverkleidungsplatte und Herstellungsverfahren 



Urn einen formstabilen und einfach herzustellenden Kraft- 
fahrzeughimmel zu schaffen, 1st ein mit Polyurethan-Hart- 
schaum durchschaumtes und zusammengedrCcktes Glasfa- 
dengelege vorgesehen. Mit diesem ist eine eine Deckschicht 
tragende, polsternde Polyurethan-Weichschaumschicht ver- 
bunden. Diese ist hierfOr mit Polyurethan-Weichschaum ein- 
geschaumt. (32 06 468) 
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-.. ........ Anspriiche 

1.1 Geformte Innenverkleidungsplatte fur Kraftfahr- 
uge, insbesondere Kraf tfahrzeughimmel, bei der eine 
Versteifungseinlage mit Polyurethan-Hartschaum ausge- 
schaumt 1st, auf der eine mit Polyurethan-Weichschaum 
gepolsterte sichtseitige Deckschicht angeordnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Versteifungseinlage 
von einem zusammengedriickten Glasfadengelege (8) oder 
Mineralfadengelege gebildet ist, daB in die Polyurethan- 
Veichschaumschicht (6) Polyurethan-Weichschaum einge- 
schaumt ist, durch den die Weichschaumschicht (6) an 
dem das Gelege (8) umschaumenden Polyurethan-Hartschaum 
gehalten ist und durch den die Deckschicht (5) mit der 
Weichschaumschicht (6) verbunden ist. 

2. Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gelege (8) mit seinen Hauptlegeebenen parallel 
zur Plattenoberflache (2, 3) angeordnet ist. 

3. Platte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB im Glasfadengelege (8) die Glasfaden in mehreren 
parallelen Hauptlegeebenen angeordnet sind. 

4. Platte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
die unter Verwendung eines Glasfadengeleges mit 
aneinander fixierten Glasfaden hergestellt ist, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Glasfaden mittels des Polyurethan- 
Hartschaums aneinander gehalten sind. 
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5. Piatt nach einem der vorherg h nd n Ansprtich , 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Veichschaumschicht (6) 
aus off enporigem Schaumstoff besteht und sswischen dieser 
und dem Gelege (8) eine Sperrschicht (7) angeordnet ist. 

6. . Platte nach einem der vorhergehenden Anspriiclie 

1 bis k> dadurch gekennzeichnet , dafl die Weichschaum- 
schicht (6) aus geschloss enporigem Schaumstoff besteht • 

7. Platte nach einem der vorhergehenden Ansprttche f 
dadurch gekennzeichnet , dafl an der der Veichschaum- 
schioht (6) abgevandten Seite des Geleges (8) eine 
Wellpappeschicht (9) angeordnet ist, die von dem 
Polyurethan-Hartschaum gehalten ist. 

8. Platte nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die ¥ellpappeschicht (9) nur in gering verformten 
Bereichen des Kraf tfahrzeughimmels (l) vorgesehen ist # 

9. Platte nach einem der vorhergehenden Anspruche 

1 bis 6 y dadurch gekennzeichnet, dafl an der der Weich- 
schaumschicht (6) abgewandten Seite des Geleges (8) 
eine das Gelege (8) iiberdeckende Abdeckschicht vorge- 
sehen ist, die von dem Polyurethan-Hartschaum gehalten 
ist. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Inn enverklei dungs - 
platte fur Kraf tfahrzeuge, insbesondere Kraf tfahrzeug- 
himmel, nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl zunachst auf das Glasf adengelege 
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eine hart eingest elite Polyurethanmasse und auf die 
Polyurethan-Weichschaumschicht eine weich eingestellte 
Polyurethanmasse je ein- oder beidseitig aufgebracht 
warden, daB danach das Mineralfaden- oder Glasfadenge- 
lege und die Polyurethan-Veichschaumschicht sowie die 
Deckschieht in eine PreBform eingebracnt werden und 
in der PreBform das Glasfadengelege insgesamt und die 
Polyurethan-Weichschaumschicht wenigstens bereichsweise 
zusammengedruckt werden und unter Druck die Polyurethan- 
massen auf schaumen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl auch die Wellpappe in die PreBform eingelegt wird 
und bei dem Auf scnaumen durch das Aufschaumen der 
Polyurethan-Hartschaummasse mit dieser verbunden wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn- 
zeiehnet, dafl die Polyurethanmassen Prepolymere sind 

und die PreBform beheizt wird, so daB der Aufschaum- 
uns Aushartevorgang in der PreBform stattfindet. 

13. Verfahren nach einem der rorhergehenden Anspriiche 
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Auf- 
bringen der Polyurethanmassen zvischen die Veichschaum- 
schicht und das Glasfadengelege eine Sperrschicht 
gelegt wird. 
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SC P+G-333 

Schaeffler Teppichboden GmbH, 8600 Bamberg 

Geformte Kraf tfahrzeug-Innenverkleidungsplatte 
und Herstellungsverfahren 

Die Erfindung betrifft eine geformte Innenverkleidungs- 
platte ftir ein Kraf tfahrzeug, insbesondere Kraf tfahrzeug- 
himmel, bei der eine Versteifungseinlage mit Polyurethan- 
Hartschaum ausgeschaumt ist, auf der eine mit Polyurethan- 
Weichschaum gepolsterte sichtseitige Deckschicht 
angeordnet ist f und ein Verfahren fiir dereri Herstellung. 

Ein derartiger Kraf tfahrzeughimmel ist in der DE-OS 
30 22 017 beschrieben. Bei di^sem Kraf tfahrzeughimmel 
ist die Versteifungseinlage von einem Faservlies gebildet. 
Dieses kann die Schlagzahigkeit erhohen und eine Zer- 
bro eke lung sgefahr vermindern. Eine entscheidende 
Verbesserung der Eigensteifigkeit ist in der Praxis mit 
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einem Faserylies nicht zu erreichen, da sich dessen — 
versteifende Firkung aufgrund des Aufbaus des Vlieses 
nur in kleinen Teilbereichen der Verkleidungsplatte 
auswirkt, sich nicht jedoch Uber die Verkleidungsplatte 
insgesamt erstreckt. 

Soli die Innenverkleidungsplatte der DE-OS 30 22 017 
mit weichgepolsterten Deckschicht versehen werden, die 
auf eine Polyurethan-Weichschaumschicht aufkaschiert 
ist, dann hat dies in einem auf die Formung der Innen- 
verkleidungsplatte nachfolgenden Arbeitsgang zu 
geschehen. Dies ist umstandlich. 

In dem DE-GM 79 07 617 ist ein Kraft fahrzeughimmel 
beschrieben, bei dem auf eine Polyurethan-Hartschaum- 
schicht beidseitig kunstharzgebundene Glasf aservliese 
aufkaschiert sind. Es ist hier kein inniger Verbund 
zwischen der Hartschaumschicht und den Glasfaservliesen 
gewMhrleistet. Denn die Hartschaumschicht haftet nur an 
dem Vlies, durchdringt dieses nicht vollig. Eine 
weiche Schicht auf das unterseitige Glasfaservlies auf- 
zubringen erfordert wenigstens einen zusatzlichen 
Arbeitsgang, wobei sichergestellt sein mufi, daB die 
weiche Schicht sich dauerhaft und gleichmaflig mit dem 
Glasfaservlies verbindet . 

In der DE-OS 29 15 W ist ein Kraftfahrzeughimmel 
beschrieben, bei dem eine Polyurethan-Weichschaumstof f- 
schicht teilweise von einer Polyurethan-Hartschaum- 
stoffmasse getrankt ist. Durch den Hartschaum soli eine 
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Versteifung der Weichschaumstoffplatte erreicht werden# 
Eine Versteifung ftir den Polyurethan-Hartschaumstoff 
ist nicht vorgesehen. 

Eine Platte aus Polyurethan-Hartschaum und Polyurethan- 
Veichschaum ist auflerdem in der DE-OS 27 51 77^ vorge- 
schlagen* 

In der DE-PS 16 69 786 ist ein Verfahren zum innigen 
Verbinden eines Polyurethan-Weichsc^aumstofTs mit einer 
Decks chiclit beschrieben* 

Aus Wellpappe aufgebaute Innenverkleidungsplatten sind 
beispielsveise in der US-PS 3 647 588 und der DE-OS 
22 59 862 beschrieben. In letzterer ist auch eine Ver- * 
steifung aus Glasfaservliesen bzv* -geweben bzv. 
Glasfasern erwahnt. 

Bekanntermafien verden von Innenverkleidungen fUr Kraft- 
fahrzeuge, insbesondere Kraftf ahrzeughimmel hohe Eigen- 
steifigkeit, dauerhafte Formhaltigkeit, geringes Gewicht, 
niedrige Bauhohe, ansehnliche und weichgepolsterte 
Deckschicht, einfache Montierbarkeit und ein niedriger 
Preis verlangt* Nach dem Stand der Technik sind diese 
Forderungen nur teilweise erftillt. Dies liegt daran t 
dafl sich MaBnahmen zur Erfiillung der Forderungen ent- 
gegenstehen* 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Innenverkleidungsplatte 
der eingangs genannten Art vorzuschlagen, die eine hohe 
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Eigensteifigkeit verbunden mit dauerhafter Formhaltig- 
keit aufveist und zur Sichtseite weich gepolstert ist. 
Veiter ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur 
Herstellung einer solchen Innenverkleidungsplatte 
vorzuschlagen. 

Erfindungsgemafl ist obengenannte Aufgabe dadurch gelSst, 
daB die Versteifungseinlage von einem zusammengedruckten 
Glasfadengelege oder Mineralfadengelege gebildet ist, 
dafl in die Polynre than- Wei chschaUmschicht Polyurethan- 
Veichschaum eingeschaumt ist, durch den die ¥eich- 
schaumschicht an dem das Glasfadengelege xunschaumenden 
Polyurethan-Hartschaum gehalten ist und durch den die 
Deckschicht mit der Weichschaumschicht verbunden ist. 

Ein derartiges Glasfadengelege ist als Vorprodukt 
erhaltlich. Es ist als Filtermaterial marktbekamxt . Ein 
seiches Glasfadengelege unterscheidet sich von einem 
Glasfaservlies beispielsveise dadurch, dafl das Glas- 
fadengelege aus Endlosfaden hergestellt ist. Diese 
sind iiberwiegend in den beiden Richtungen einer Ebene 
(Hauptlegeebene) gerichtet und miteinander verbunden, 
vobei mehrere solche Hauptlegeebenen in im Vergleich 
zur Padendicke sehr groBen Abstand vorgesehen sind. 
Auch hierdurch unterscheiden sich Glasfadengelege von 
Glasfaservliesen und Glasfasermatten. 

Vorzugsweise ist das Glasfadengelege so angeordnet, daB 
seine Hauptlegeebenen parallel zur Plattenoberflache 
liegen. 
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Die erfindungsgemaBe Innenverkleidungsplatte hat bei 
niedrigem Gewicht und geringer Baudicke eine hohe Eigen- 
steifigkeit als Kraf tf ahrzeughimmel, so daB an die Orte 
der Befestigung am Fahrzeugdach weder von ihrer Anzahl 
noch von ihrer Grbfle besondere Anf orderungen gestellt 
werden rolls sen* Dariiber hinaus ist durch den erfindungs- 
gemaBen Aufbau erreicht, daB sich die Innenverkleidungs- 
platte ohne wei teres nach den, insbesondere bei einera 
Kraft fahrzeughimmel, gestellten zwei- bzv» dreidimensio- 
nalen Fomrwiinschen herstellen ISBt. Die Verf ormbarkeit 
des Aufbaus ist nicht auf die eigentliche Dachbiegtmg 
beschrankt. Es konnen auch Sockel fur Ausstattungs- 
elemente des Dachs und Randwtilste Teil der Formgestal- 
tung der Verkleidungsplatte sein. Die Unterseite der 
Innenverkleidungsplatte ist mit einer Dekorations-Deck- 
schicht versehen, die mit einer polsternden Weichschaum- 
schicht uber Polyurethan-Weichschaum verbtmden ist, der 
zugleich d±e innige Verbindung zur P o lyur e than-Har t s chaum- 
schlcht bildet. Es ist moglich, bei entsprechender 
partieller Verdichtung, die durch die Weichschaumschicht 
erfolgende Polsterung in einzelnen Zonen, beispiels- 
veise an imitierten N&hten oder den genannten Sockeln 
oder Umlegkanten der Wulste wegf alien zu lassen. 

Wird als Weichschaumschicht ein offenporiger Schaum- 
stoff verwendet und weist der das Gelege t rank end e 
Hartschaum ein hohes Expansionsvermogen auf f dann kann 
der Hartschaum moglicherweise so weit in die Weich- 
schaumschicht eindringen 9 daB der Polstereff ekt stark 
gemindert wird* Dies kann unerwiinscht sein. Um ein 
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Eindringen des Hartschaums in die Weichschaumschicht zu 
vernindern, ist in Ausgestaltung der Erfindung dann 
zusatzlich zvischen das Gelege und die Weichschaum- 
schicht ©ine Sperrschicht, vorzugsveise eine PU-Sperr- 
folie, eingebracht, die an sich aus der DE-OS 31 16 k32 
bekannt ist. 

Wird als Weichschaumschicht ein geschlossenporiger 
Schaumstoff verwendet, dann kann der expandierende 
Hartschaum den Polstereffekt nicht unerwiinscht beein- 
trachtigen, da der Hartschaum nnr in die unterste Zone 
der Weichschaumschicht, namlioh der en angeschnittene 
Poren, eindringt . 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist an der 
der Weichschaumschicht abgewandten Seite des Glasfaden- 
geleges eine Wellpappeschicht angeordnet, die von dem 
Polyurethan-Hartsohaum gehalten- ist. Dadurch ist eine 
weitere Versteifung der Innenverkleidungsplatte 
gegebenund auBerdem eine Verbesserung der Handhabbar- 
keit der Verkleidungsplatte erreicht. Vorzugsveise ist 
die Wellpappe in einem nnr gering verformten Mittel- 
bereich des Kraftfalirzeughimmels angeordnet. 

Anstelle der Wellpappe ist in anderer Ansgestaltnng der 
Erfindung an der der Weichschaumschicht abgewandten 
Seite des Geleges eine durchgehende AbschluBschicht, 
wie ein gesponnenes oder genadeltes Vlies, ein Gevebe, 
ein Gewirke oder eine Polie, vorgesehen. Dies bringt 
zwar keine wesentliche Versteifung, deckt jedoch die 
Glasfaden des Geleges nach auflen hin ab. 
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Sowohl dio Wellpappe als auch die AbschluBschicht 
erhiihen die Formhaltigkeit der Verkleidungsplatte. Denn 
sie wirken dem "Bimetallef f ekt" einer einseitigen 
Laminierung entgegen. 

Ein erfindungsgemafles Verfahren zur Herstellung der 
genannten Innenverkleidungsplatte zeichnet sich dadurch 
aus, daB zun&chst auf das Glasfadengelege eine hart ein- 
gestellte Polyurethanmasse und auf die Polyurethan-Weioh- 
schaumschicht eine veich eingestellte Polyurethanmasse 
je ein- Oder beidseitig aufgebracht verden und daB 
danach das Glasfadengelege und die Polyurethan-Weich- 
schaumschicht sowie die Oeckschicht in eine Preflform 
eingebracht verden und in der Preflform das Glasfaden- 
gelege insgesamt und die Polyurethan-Weichschauraschicht 
wenigstens bereichsveise zusammengedriickt verden und die 
Polyurethanmassen auf schaumen. 

Giinstig ist dabei, dafl durch einen einzigen PreBvorgang 
die Innenverkleidungsplatte mit verst&rkter Hartschauia- 
schicht und abgepolsteter Deckschicht hergestellt vird. 
Es ist damit kein elgener Andruckvorgang zum Aufbringen 
der Polsterung und/oder der Deckschicht no tig. Bei diesem 
Verfahren ist auBerdem gew&hrleistet , dafl s±ch die gleich- 
artigen Massen innig miteinander verbinden 9 so daB unter 
den im Einbauzustand auf tret enden Temperaturen und 
Feuchtigkeiten keine Trennung der Schichten erfolgen 
kann* 

Giinstig ist veiterhin, dafl das Mineralfaden- oder Glas- 
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fadengelege nicht rait dem Polyurethanschaum reagieren 
kann, sondern in diesen nur mechanisch eingebettet wird. 
Bel dieser mechanischen Einbettung wird zwar das Glas- 
fadengelege zusammengedruckt , was die innige Einbettung 
rerbessert. Es wird jedoch nicht das Glasfadengelege in 
seinen Hauptlegeebenen zerstdrt. 

In Ausgestaltung des Verfahrens wird auch die ¥ellpappe 
bzw. die Abschlufischicht in die PreBform eingelegt und 
beim Aufschaumen durch das Aufschaumen der Hartschaum- 
masse mit dieser verbunden. 

Die genannten Polyorethanmassen kSnnen jeweils Zwei- 
stoffkomponenten sein, die durch Spritzen aufgebracht 
werden. Damit ist jedoch verbunden, daJ3 der Aufschaum- 
vorgang der Polyurethanmassen praktisch sofort nach der 
Vereinigung der beiden Komponenten stattfindet, also 
beginnt, bevor das Glasfadengelege und die Polyurethan- 
Weichschaumschicht in die PreBform eingelegt sind. 
In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung sind die 
Polyurethanmassen Prepolymere und die PreBform ist 
beheizt, so daB der Aufschaum- und Aushartvorgang erst 
in der PreBform stattfindet. Ein derartiges Aufscbaum- 
verfahren ist in der DE-PS 16 69 786 beschrieben. Auch 
in diesem Pall reagiert das Glasfadengelege nicht mit 
der Polyurethanmasse. Denn die zum Aufschaumen notwendige 
Temperatur liegt weit unter der Schmelztemperatur der 
GlasfSden. Die im Ausgangszustand des Glasfadengeleges 
vorhandehe schwache Fixierung zwischen den Glasfaden 
kann sich bei dem Pr flvorgang losen. Dies ist fur das 
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Endprodukt unschadlich, da die Fixierung der Glasfaden 
von dem auf schsUimenden Polyurethan-Hartschaum iiber- 
nommen wird. Die Losung der urspriinglichen Fixierung 
der Glasfaden des Glasf adengeleges kann sich gtinstig 
auswirken, da in der Preflform dann eine der gewtinschten 
Formgestalt entsprechende Orientierung der Glasfaden 
des Geleges entsteht, die dann durch den Hartschaum 
gehalten ist. Wesentliche Briiche im zusammengedriickten 
und verformten Gelege sind damit vermieden* 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbeschreibung 
und den Unteranspriichen. In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 schematisch die fiir einen Kraft fahrzeughimmel 
vorgesehene Schichtung im Ausgangszustand vor 
dem Verpressen und 

Figur 2 den Kraft fahrzeughimmel im exnbauf ertigen 
Zustand, schematisch im Schnitt. 



Zur Forroung des Kraft fahrzeughimmel s 1 ist eine Presse 
mit einer Unterform und einer Oberform vorgesehen* Die 
Unterforra ist der gewiinschten Kontur der dem Kraftfahr- 
zeugdach zugewandten Seite 2 des Himmels 1 angepa£t« 
Die Oberform ist der dem Innenraum des Kraf tfahrzeugs 
zugewandten Seite 3 angepaBt. Dementsprechend weist die 
Oberform in ihrer der Dachform des Kraf tfahrzeugs 
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angepaBten Kontur Vorsprttnge auf, die Sockeln fur 
Deckenlichter, Haltegriffen Oder Sonnenschutzblenden 
entsprechen. In Figur 2 1st ein derartiger Sockel 4 
gezeigt-. 

Bei dem Teilschnitt nach Figur 1 liegt tiber einer Deck- 
schicht 5, beispielsweise eine PVC-Folie. Uber dieser 
liegt eine offenporige, weiche Polyurethan-Schnitt- 
schaumplatte 6. Auf diese ist beidseitig ein weich 
eingestelltes Polyurethajipolymer-Vorprodukt (Prepolymer) 
zusammen mit einem Katalysator aufgetragen. Die Dicke 
der Schnittschaumplatte 6 betragt beispielsweise 3 mm 
bis 5 mm. Auf die Schnittschaumplatte 6 ist eine Sperr- 
schichtfolie 7 aufgelegt. Die ebenfalls aus Polyurethan 
besteht, veil dann aufgrund der Artverwandtschaf t der 
Stoffe eine gate Haftung zwischen der Sperrschichtfolie 7 
und dem die Schnittschaumplatte .6 trankenden Polyurethan- 
polymer entsteht. Die Dicke der Sperrschichtfolie 7 
betragt 25 urn. 

Auf die Sperrschichtfolie 7 ist ein Glasfadengelege 8 
aufgelegt. Dad Gewicht des Glasfadengelege s 8 liegt 
zwischen 300 und 600 p/m 2 , vorzugsweise bei 300 p/m 2 . 
Seine Dicke betragt etwa 50 bis 70 mm, vorzugsweise 
50 mm, in dem in Figur 1 darges tell ten, nicht zusammen- 
gepreBten Zustand. Das Glasfadengelege 8 besteht aus 
Glasfaden einer Fadenstarke von 15 pi. Es ist aus Glas- 
faden gelegt, die endlos gefertigt sind. Die Faden sind 
mit einem Bindemittel aneinander fixiert, das Aerylharz 
o. dgl. ist. 
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Auf das Glasfadengelege 8 ist beidseitig ein hart ein- 
gestelltes Polyurethanpolymer-Vorprodukt zusammen mit 
einem Katalysator aufgetragen, 

Auf das Glasfadengelege 8 ist sine doppelseitig 
geschlossene Wellpappe 9 aufgelegt. Die FlSchengroflen 
der Schnittschaumplatte 6 und des Glasf adengeleges 8 
sind etwa gleich. Die Flache der Wellpappe 9 ist kleiner* 
Sie erstreckt sich nur iiber zentrale, wenig zu ver- 
formende Bereiclie (vgl. Figur 2) • 

Die beschriebene Schichtung wird in die beheizte Presse 
eingesetzt und zu dera Kraft fahrzeughimrael 1 nach Figur 2 
gepreflt* Bei dem Pressen vird das bis dahin luftige 
Glasfadengelege 8 auf eine Dicke von k bis 5 nim f vor- 
zugsveise 5 mm t zusammengedriickt # Weniger zusammenge- 
driickt wird die von der Schnittschaumplatte 6 gebildete 
Weichschaumschicht. Sie wird starker als in iibrigen 
Bereichen in Bereichen von Sockeln k zusammengepreflt. 

Unter der Wirkung der Warme und gegebenenf alls der eines 
Aktivators sch&umen dann die Prepolymere auf. Dabei 
werden die Faden des Glasfadenge leges 8 von Hartschaum 
umschaumt. Das Glasfadengelege 8 soil vollstandig vom 
Hartschaum durchsch&umt sein. Die Poren der Schnitt- 
schaumplatte 6 werden in starker zusammengedriickten 
Zonen vom Veichschaum durchsch&umt • In weniger zusammen- 
gedriickten Zonen der Schnittschaumplatte 6 durchschaumt 
der Weichschaum die Schnittschaumplatte 6 nicht, sondern 
halt sich in oberfiachlichen Grenzzonen f so dafl im 
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. Innern der Schni 1 1 s chaumpl at t e 6 ein Kern frei von 
ffeichschaum bleibt. 

Der Hartschaum des Glasfadengeleges 8 bildet gleichzeitig 
eine Verbindung roit der Wellpappe 9 und mit der Sperr- 
schichtfolie 7* Der Polyurethanschaum der Schni ttschaum- 
platte 6 bildet ebenfalls eine Verbindung mit, der 
Sperrschichtfolie 7. Aufierdem verbindet er die Deck- 
schicht 5 mit der Schnittschaumplatte 6 # 

Nach kurzer Zeit sind die Polyurethanmas sen ausgehartet, 
wobei die das Grlasf adengelege 8 umschlieBende und die 
Vellpappe 9 baltende Polyurethanschicht aufgrund ihrer 
Einstellung barter ist, als die die Schnittschaumplatte 6 
nur bereichsweise durchdringende und die Decks chicht 5 
baltende Polyurethanschicht • Die Sperrschichtfolie 7 
verhindert, dafi Hartschaum in die Schnittschaumplatte 6 
eindringt und diese unerwiinscht verhslrtet. 

Bei einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung 
ist fUr die Schnittschaumplatte 6 ein geschlossenporiger 
Polyurethansch&umstoff Verwendet. In diesem Pall 
ertibrigt sich die Sperrs chicht. Denn in die geschlossenen 
Poren kann der Hartschaum nicht eindringen. Es findet 
dann eine direkte Verbindung zwischen dem das Glasf aden- 
gelege 8 durchdringenden Hartschaum und dem auf die 
Schnittschaumplatte 6 auf getragenen Weichschaum statt, 
Es kann in diesem Palle auch gentigen, die Schnittschaum- 
platte 6 nur auf der der Deckschicht 5 zugevandten 
Seite mit Prepolymer zu verseh n, so dafi dann d r 
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Polyurethan-Hartscliaum direkt in die angeschnittenen 
Poren der Schnittschaumplatte 6 eindringt und die 
gewiinschte Verbindung herstellt. 

Es ist moglich, als Wellpappe 9 eine nur einseitig 
geschlossene Wellpappe zu verwenden. Der Hartscliaum 
versteift diese. Die Wellpappe 9 ertxtfht die Beulsteifig- 
keit des Kraf tfalirzeughimmels 1 • In einem anderen 
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist anstelle der 
Wellpappe 9 eine sich fiber das gesamte Glasfadengelege 8 
erstreckende Abschluflschicht vorgesehen. Diese bringt 
zvar keine wesentliche Versteifung, deckt jedoch die 
Glasfaden des Glasfadengeleges 8 nach aufien hin ab und 
vertiindert, wie die Wellpappe 9$ den "Bimetalleff ekt" f 
der bekanntermaflen bei einer nur einseitigen Laminierung^ 
zu einer Ververfung des Kraf tf ahrzeughimmela 1 fiihren :r 
kann. 

Es ist auch moglich, in besonders zu verstSrkenden 
Bereichen partiell eine zweite Lage Glasfadengelege 
vorzusehen* 

Bei der Formgebung nach Pigur 2 ist der Kraftfahrzeug- 
himmeJ 1 an seinen Randern starker zusammengedrlickt als 
sonst. In der Mittenachse des Fahrzeughimmels 1 ist 
ein Steg 10 ausgebildet, der einen Holm des Fahrzeug- 
daches umf&hrt oder lediglicfa. der Dekoration dient. 

Insgesamt ist durch die Erfindung ein in der Formge- 
staltung freier Kraf tf ahrzeughimmel geschaffen, dessen 
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Decks chioht 5 durch die Schnittschaumplatte 6 veicfa. 
gepolstert ist f der forms tabil ist und dennoch eine 
geringe Bauhohe einnimmt. Der Kraft fahrzeughimmel 
ist in dem beschriebenen Verfahren auf einfache Weise 
herzustellen* 
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